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Abstract of EP0208261 

The invention relates to a method for coating 
sheet-like structures (5) with an information 
carrier, for example a coloured layer, by the 
use of an essentially rectangular plastic film (1) 
provided with film ink in one or more layers 
and having an adhesive (4) which is applied 
either to the film ink or to the side of the plastic 
film (1) provided with film ink. The adhesive (4) 
used for this is activated only at a specific 
temperature. The plastic film (1) is attached at 
its edge (for example, 6) to the rotationally 
symmetrical sheet-like structure (5), for 
example a can, and is unrolled onto this sheet- 
like structure (5). Subsequently, the plastic film 
(1) provided with the adhesive (4) is heated 
(Figure 2). 




Data supplied from the esp@cenet database - Worldwide 



http://v3 . espacenet.com/textdoc ?DB=EPODOC&IDX=EP020826 1 &QPN=EP020826 1 



4/2/2004 



Europfilsches Patentamt 
® European Patent Office © Veffi^lchungsnummer: 0 208 261 

Office europ6en des brevets /\2 



© EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG 

© Anmetdenummer: 86109057.9 © Into. 4 : B 65 C 9/25 

©Anmeldeteg: 03.07.86 B 65 C 3/16 



© Priorttat: 12.07.85 DE 85201 32 U 
0*02*6 DE 3603688 

@ VerMfentKchungrtagderAnmeldung: 
I:: UJtoJKJ PatentbUtt 87/3 

© BenannteVertragsstaaten: 

AT BE CH DE FR GB IT U LU NL SE 



© Anmelder: CERAMICOtORGeteflschaftfOr 
HartfaaerbeacWditung rabJi 
Fasaneriestrasael 
D4452Hainburg1fDE) 

© Erfinder: Schttessmarm, Kurt 

D40530befthausen(D£) 

© Vertreter: SchfekadancWnB 
Langemr8tratsa70 
D« Off enbacMtahMDE) 



CO 
CM 

s 

CM 



© Vatfahrtn und Vorrfchtung turn Bescfckh ten von FtteaengebOden. 

© Die Erfindung betrifft eln Verfahren zur Beschichten von 
FWchengebilden (5) mit einem Informationstrager, z.B, elner 
farbigen Schicht, urrter Verwendung einer im wesentlichen 
rechtecfcfOrmigen Kunstatoff-Folie (1), die ein- oder mehrach- 
Wrtlg mit Folienfarbe versehen 1st und die einen Kleber (4) 
mrfweist dor entweder auf die Folienfarbe oder auf die mit 
Folienfarbe veraehene Seite der Kunstatoff-Folie (1) aufgetr- 
agen 1st Hlerbei wird ein Kleber (4) verwendet, der erst bei 
einer besttmmten Temperatur ektivlart wird. Die Kunststoff- 
Folie (1) wird mh ihrem Rand (i. B. 6) an dem rotations- 
eymmetrischen FISchengebilde (5), z. B. einer Dose, an- 
gebracfct und auf diesen Hfichengebilde (5) abgerolh. An- 
achlieBend wird die mh dem Kleber (4) veraehene Kunstatoff- 
Folie (1) erwermt (Figur 2). 
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VERFAHREN UND VORRICHTUNG ZUM BESCHICHTEN 
VON FLACHENGEBILDEN 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren und elne Vorrichtung zum Beschlch- 
ten von Flfichengebllden mlt elnem InformatJonstrager, z.a einer farbl- 
gen Schlcht, unter Verwendung eJner Im wesentllchen rechteckfBrmigen 
Kunststoff-Folie, die ein- oder mehrschlchtig mit Folienfarben versehen 
ist und die einen Kieber aufweist, der entweder auf die Follenfarbe 
Oder auf die nicht mit Foiienfarbe vereehene Seite der Kunststoff-Folle 
aufgetragen Ist. 

Auf zahlreichen Gebieten der Technik werden Grundelemente mit dunnen 
Schichten versehen, um bestimmte Effekte zu erzielen. Diese Schichten 
kfinnen aus Hok-Furnieren, aus Lack, aus Kunststoff oder sonstigen Ma- 
terialien bestehen. Mit Hilfe solcher Schichten ist es mSglich, preisgOn- 
stigen Materialien den Anschein hoherwertiger Materiaiien zu gebea 
Beispielsweise k8nnen Kunststoff-Folien, welche die Maserung und den 
15 Farbton von Teakholz haben, echte und teure Teakholzfurniere in vielen 
Fallen ersetzen. Ein anderes wlchtlges Anwendungsgebiet dunner Schich- 
ten Ist z.B. die Herstellung von bedruckten Flaschen und Dosea Neben 
den herk6mmiichen und bedruckten Papieretlketten, die auf die Flaschen 
oder Dosen geklebt werden, wird immer haufiger die Rundum-Etiket- 
Uerung verwendet, bei welcher der gesamte Flaschen- oder Dosenumfang 
als Darstellungsflache dlent. Die Flaschen und Dosen sehen nach einer 
solchen Rundum-Beschlchtung aus, als selen sie bemalt wordea 

Es ist bereits bekannt, elne Uefgezogene Dose mlttels elnes Polyester- 
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Lacks weiBzuiackieren, in einem Trockenofen zu trocknen und anschlte- 
Bend mit einem Polyester-Klarlack zu versehen, der fOr spezlelle Ferbsub- 
stanzen aufnahmefShig 1st. Auf diesem Klarlack wird sodann ein farbig 
bedrucktes Papier gelegt, dessen Farbstoff be! ca. 200° C gasf5rmlg 
05 wird und in die OberflSche des Klarlacks mlgriert (DE-OSen 29 14 704, 
32 28 096, 33 10 120, 32 29 815, EU-PS 14 901, EU-OS 119 548). 

Der Nachteil dieses Verfahrens besteht darin, daB keln sehr scharfes 
Blld entsteht, well kein Dlrektdruck moglich ist, sondern die Abbildung 
10 erfolgt. Insbesondere Metallfarben wie Gold und Silber lassen sich hier- 
bei nicht wiedergeben, weil Metalle nur schwer verdampferu 

Es 1st weiterhin bekannt, eine Limonadenflasche ohne direkte Oder indl- 
rekte Lackierung mit elner farblichen Darstellung zu versehen. HIerbel 

15 wird eine spezlelle Kunststqff-Folle (z.B. GENOTHERM der Fa Kalle 
aus VVIesbaden) mit elner farblichen Darstellung bedruckt und dann zu 
Endlos-SchlSuchen geformt, die aufgewickelt werden kfinnen. Ein solcher 
Schlauch wird sodann Qber eine Flasche gestulpt und an einer vorgege- 
benen Stelle abgeschnitten. Urn die Flasche herum befindet sich somit 

20 ein bedruckter Kunststoff-Folienzylinder, der jedoch noch nicht test an 
der Flasche anliegt. Urn dieses teste Anliegen zu bewirken, wird eine 
ErwSrmung auf ca. 80° C vorgenommen, wodurch der Kunststoff-Zylln- 
der aufschrumpft. Nachteilig ist bei diesem Verfahren, daB ein relativ 
teurer und stark schrumpfungsfahiger Kunststoff verwendet werden muB. 

25 

Es sind weiterhin verschiedene andere Verfahren bekannt, um Etiketten 
oder dergleichen auf einer Dose oder einer Flasche aufzubringen (DE-PS 
1 928 596, DE-OSen 2 028 236, 2 o52 877, 2 433 184, 2 433 190, 
3 121 359 3 105 971, 2 715 793, EU-OS 0 144 198). Diese Verfahren 
30 sind jedoch entweder sehr aufwendig und teuer oder sie gestatten keine 
brillianten Farbdarstellungen auf den Dosen und Flaschen. 

Es ist ferner ein Verfahren bekannt, mit dem Verbindungen hergestellt 
werden kSnnen, die auf Folien aufbringbar sind, um einen trockenen, 
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nicht-klebrlgen Film zu erzeugen, der klebrlg wlrd, wenn er schmllzt, 
wobel die Klebrlgkelt auch noch wShrend elner langen Zelt des AbkOh- 
lens bestehen blelbt (US-PS 3 447 954). AuBerdem slnd hitzeaktivierbare 
Klebebander und Etlketten bekannt, deren KlebeschJcht bei Raumtem- 
05 peratur elne inaktive Trockengummlerung darstellt (deutsche Zeitschrlft 
"Gummi, Asbest, Kunststoff", Nr.3,1967, S.214). Die Klebekraft trltt 
hierbel erst belm Erwfirmen auf Helzplatten oder unter WSrmestrahlen 
bei 80° bis 120" C unmlttelbar vor Verklebung eln und karm sekunden- , 
mlnuten- oder auch stundenlang ohne weltere ErwSrmung aufrechterhal- 
ten werden, Je nach manueller oder maschlnelter Auftragungstechnik. 

SchlleBlich 1st auch noch eln bedrucktes Klebeband bekannt, das auf der. 
Grundlage einer Polyathylen- oder Polypropylenfolle aufgebaut 1st (fran- 
zoslsche Patentanmeldung Nr. 2 259 887). Bel diesem Klebeband werden 
der Aufdruck und der Oberzug des Klebere auf derselben Seite des 
Bands aufgetragen. AuBerdem wlrd nur die bedruckte und beschlchtete 
Seite elner Korona-Behandiung unterworfen, wfihrend die andere Seite 
der Folie nicht-klebend blelbt. 



10 
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Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, auf im wesentllchen rotaUons- 
symmetrischen K8rpern, z.B. auf Flaschen oder Dosen, farbige Bilder 
und dergleichen in hoher FarbqualitSt und Brillianz mlt einfachen Mit- 
teln aufzubringen. 

25 Diese Aufgabe wird durch folgende Schritte gelSsf 

a) Verwendung elnes an sich bekannten Klebers , der erst bei einer 
bestimmten Temperatur, die mindestens uber der Jeweillgen Umgebungs- 
temperatur liegt, aktiviert wird; 

b) Verwendung elnes im wesentllchen rotaUonssymmetrischen FlSchen- 
30 gebildes; 

c) Anbrlngen der Im wesentllchen rechtecklgen Kunststoff-Folle mlt 
einem Rand an dem rotationssymmetrlschen FlSchengebllde, wobel die 
mlt dem Kleber versehene Seite der Kunststoff-Foiie der OberflSche des 
rotationssymmetrlschen Flichengebildes gegenOberllegt; 
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d) Vollstfindlges Aufbringen der Kunststoff-Folie auf der OberflSche des 
rotationssymmetrischen FISchengeblldes durch AbroIIen der Folie und/oder 
des Fiachengeblldes; 

e) direktes oder Indirektes Erwfirmen der mlt dem Kleber versehenen 
05 Kunststoff-Folie. 

Der mit der Erfindung erzlelte Vorteil besteht insbesoncjere darin, daB 
Dosen auf Ihrem gesamten Umfang mit nahtlos erschelnenden Mustern 
oder Bildem versehen werden kSnnen, die den Elndruck erwecken, als 

10 seien sle Bestandtell der DosenoberflSche. Die Herstellungskdsten sind 
dabei sehr gering, well anstelle einer teuren Schrumpffolle elne preis- 
werte Folie aus Poly§thylen oder Polypropylen, insbesondere aus biaxial 
gestrecktem Polypropylen, verwendet werden kann, die elne Dicke von 
nur 15-60 pm hat. Die erw§hnte Schrumpffolle muB in der Regel dop- 

15 pelt so dick ausgelegt werden, urn vergleichbare Eigenschaften zu haben. 
Ein welterer Vorteil der Erfindung besteht darin, daB ihre Anwendung 
nicht nur bei WeiBblechdosen mSglich und sinnvoll 1st, sondern daB sie 
auch bei Beh§ltern aus Glas und anderen umweltfreundlichen Materialien 
verwendet werden kano, Insbesondere die Anwendung bei Dosen aus ultra- 

20 leichtem PolySthylenterephtalat 1st vortellhaft, well bei der Verbrennung 
dieses Kunststoffs nichts auBer Wasser und Kohlendioxid entstehU DIese 
Dosen erweisen sich somit als umweltfreundlich. Besonders vortellhaft 
1st es auch, den Kleber mit der Druckfarbe zu mischen und dieses Ge- 
mlsch auf die Folie anstatt Folienfarbe aufzutragen. Werden Farbe und 

25 Kleber nicht auf derselben Seite der Folie aufgebracht, so haben die 
Farben weniger Glanz, well sie nicht durch eine glSnzende Folie hin- 
durchschlmmern. Um auch In diesem Fall ein brilliantes Bild zu erzeugen, 
wird die farbliche Darstellung mlt einem losungsfreien Lack uberzogen, 
der durch ElektronenstrahlbeschuB ausgehSrtet wird. 

30 

Die Kunststoff-Folie kann vor dem Auftragen der Follenfarben klarsich- 
tig oder undurchsichtig sein. Das Auftragen der Folienfarben kann dabei 
mittels Tiefdruck oder Flexodruck erfolgen. Auch das Anheften der Fo- 
lie an eine Dose, damit die Folie anschlieBend um die Dose herumge- 
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schlungen werden kann, kann auf verechledene Weise erfolgen, belsplels- 
welse durch elektrostatlsche Anheftung oder durch Anheftung mlttels 
eines am Folienrand vorgesehenen Spazlal-Klebers. Die Aktivlerungstem- 
peratur des Klebere hfingt auch von dem Material des Trlgers ab. Bel 
05 elnem Trager aus Glas muB bei gleichem Kleber belsplelsweise die 
SuBere Temperatur auf 170° C eingestellt werden, wahrend bel Kunst- 
stoff-Trager 70°-80° und bei TrSgem aus WeiBbtech etwa 130° C genO- 
gen kBnnen. SelbstverstSndllch kfinnen auch verechledene Kleber verwen- 
det werden, je nachdem, aus welchem Material die Trager bestehen. 

10 

Fur die ErwSrmung des Klebers sind nahezu alle bekannten Erwirmungs- 
methoden einsetzban induktlves Erwfirmen, Mikrowellenaufhelzung, Heiz- 
•strahlungserwirmung etc. 

15 Wird die Follenfarbe mlt elnem Kleber gemischt, so 1st es 2weckm§BIg, 
bei Buntfarben etwa 10% Kleber hlnzuzumischen, wShrend bei WeiB etwa 
20 Gewlchtsprozent Kleber hinzugemischt werden. 

Von besonderer Bedeutung 1st die Auswahl der Kunststoff-Folie. Es hat 
20 sich aufgrund von Vereuchen gezeigt, daB die an sich schrumpfungsun- 
fahlgen Polypropylenfolien bei dem erflndungsgemiBen Verfahren doch 
etwas schrumpfen und sich ganz eng an die Dosen und Flaschen anlegea 
Dies 1st insbesondere bei Dosen von Verteil, da diese oft unmittelbar 
vor dem oberen Dosenrand eine kleine umlaufende Nut besltzen, in die 
25 bei Verwendung von absolut schrumpfungsunfShlgen Follen keln Folien- 
material eindringen kSnnte. Die erfindungsgemSB verwendeten biaxial ge- 
streckten Poiypropyien-Follen schmiegen sich jedoch auch In diese Nut 



30 



Als besonders vorteilhaft hat sich auch die Verwendung von geschiumten 
Polypropylen-Folien fOr den Fall herausgestellt, daB die Folienfarbe und 
der Kleber nicht auf derselben Seite der Folie aufgetragen werdea Der 
anschlieBende Oberzug der Farbschicht mlt elnem Speziallack und die 
Bestrahlung dieses Lacks mlt Elektronenstrahlen verlelht den Farben 
elne hohe Brllllanz. 
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Die AushSrtung des an slch bekannten Lacks mlttels Elektronenstrahlen 
1st als solche bekannt (vergl. Zeltschrlft "AdhSsion", 1983, Heft 10, 
Seite 7 bis 10; Zeltschrlft "Das Papier", 1985, 39. Jahrgang, Heft I0A, 
Selte V 102 bis V 110). Strahlenh§rtbare Lacke und Kleber slnd Im Prin- 

05 zip Shnlich aufgebaut wle 16semlttelhaltige Systeme, Jedoch mlt dem Un- 
terschled, daB das Lfisemittel durch reaktlve Verdunner wle Monomere 
ersetzt wlrd. Das Blndemlttel, vorwlegend acryllerte VerMndungen, ent^ 
h§lt funktlonelle Gruppen wle Kohlenstoff-Kohlenstoff-Dappelbindungen, 
die unter ElnfluB der Elektronenbestrahlung aufgespalten werden und so- 

10 genannte Radikale bilden, die die Polymerisation elnleiten. In der unmit- 
telbar anschlleBenden Wachstumsphase (Propagation) lagem slch weitere 
Monomermolekule an die radikalischen Kettenenden an und bilden dabel 
ein dreldimensionales unlosliches Netzwerk. Die Wachstumsphase wlrd 
durch die Abbruchreaktion beendet. Die Elektronenstrahlhfrtungstechnik 

15 wlrd heute hauptsSchlich in der Papier- und Kunststoffveredelung einge- 
setzt, um strahlenhartbare Lacke, Druckfarben oder Kleber auszuhSrten. 
Die groBen Vortelle dieser Technik sind: hohe AushSrtegBschwindigkelt 
in Bruchtellen von Sekunden, dlrekte Weiterverarbeitung, keine thermi- 
sche Belastung empfindlicher Folien, keine Trockner erforderlich und 

20 somit Elnsparung von Heizenergle, kein Freisetzen von Lfisungsmitteln, 
keine LSsungsmJttelruckgewinnungs- oder -verbrennungsanlagen notwendig, 
geringer Platzbedarf der Anlage. 

WShrend sowohl die Ultraviolettlicht- als auch die Elektronenstrahlhar- 
25 tungsverfahren Im Prinzip die gleichen polymerlsationsfShigen Ausgangs- 
materialien verwenden, unterscheiden sich die Strahlenquellen beider Ver- 
fahren erheblich voneinander. Fur die UV-Hartung flnden Hg-Hochdruck- 
lampen sowie elektrodenlose Lampen und Xenon-Blitzlampen etc. Ver- 
wendung. Die Lampenleistungen liegen bei diesen Strahlenquellen im Be- 
30 reich von 50 bis zu 150 W/cm StrahlerlSnge. In der Elektronenstrahl- 
technik kann, je nachdem, ob Punkt- oder Linearkathoden zur Emission 
verwendet werden, zwischen Scanner- und Curtain-System unterschleden 
werden. Der wesentiiche Unterschled zwischen der Elektronen- und cfcr 
UV-Strahlung 1st die um den Faktor 5 x 10* hohere Energie der emit- 
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tlerten Elektronen. Oiese hohere Strahlungsenergle macht im Bereich der 
Elektronenstrahlhirtung die Verwendung von Photoinltlatoren OberflDsslg 
und garantlert elne Where Eindringtlefe der Strahlung in den Absorber, 
d.h. In das vorgegebene Veredelungsmlttel. Die Eindringtlefe kann Ober 
05 die Beschleunlgungsspannung des Strahlers geregelt werden. 

Es 1st mit dem UV- oder Elektronenstrahlverfahren nlcht nur eine Aus- 
hartung von Klebem und Lacken mSglich, sondem auch Farben k6nnen 
M getrocknet M werden. Die Farbenhersteller konnen heute berelts eine 
10 haltige Palette strahlen-trockenbare Offset-, Sleb- und Buchdruckfarben 
anbieten. 

AusfOhrungsbeispiele der Erfindung sind In der Zeichnung dargestellt und 
werden Im folgenden nfiher beschrleben. Es zeigen: 

15 

Fig. I eine Kunststoff-Folle nach der Beschichtung; 
FIg.2 das Aufbrlngen elner Kunststoff-Folle auf eine Dose; 
FIg.3 das automatische ZufOhren elner beschlchteten Kunststoff-Bahn zu 
20 mehreren Dosen; 

Flg.4 eine Anordnung fOr die Elektronenbestrahlung beschlchteter Dosenj 
FIg.5 eine Anordnung fOr die Bektronerfcestrahlung elner beschlchteten 
Folienbahn. 

25 In der Fig.1 1st eine beschichtete Kunststoff-Folle I dargestellt, die im 
wesentlichen aus drei Schichten besteht Die obere Schicht 2 besteht 
aus elner klarslchtigen oder undurchslchtigen Folie, 2JB. aus elner biaxial 
gestreckten Polypropylenfolie. Dlese Folie braucbt nur . geringfuglg 
schrumpfungsfahlg zu sein und 1st deshalb, bei geringer Starke/ preiswert. 

30 Auf diese obere Schicht 2 wird, z.B. im Tiefdruckverfahren, eine zweite 
Schicht 3 aufgetragen, welche den elgentllchen Informettonstrager aus- 
macht. Mit dieser Schicht, die lhrerseits lB. aus sleben nlcht im elnzei- 
nen dargestellten Farbschlchten bestehen kann, 1st es mSglich, alle denk- 
baren Beschrlftungen oder BUder zu reallsieren. Im Belsplel der Fig.l 
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1st das Wort CERAMI realisiert, das durch die klarslchtlge Folie 2 hln- 
durchschelnt. Auf dlese ein- oder mehrschlchtlge Farbschicht 3 wlrd eln 
Kleber 4 aufgetragen, der erst bei elner bestimmten Temperatur, Z.B. 
bei 200° C, aktlvfert wlrd. 

05 

In der Fig. 2 1st die beschlchtete Kunststoff-Folie I noch elnmal darge- 
stellt, und zwar mlt der Kleber-Schlcht 4 nach oben. 

Die beiden anderen Schichten 2 und 3 sind in der Fig. 2 der Einfachheit 
10 halber weggelassen. 

Ein rohrfSrmiger Kfirper 5, z.B. ein DosenkBrper, liegt der beschichteten 
Folie 1 gegenQber. 

ZusStzlich zu der Kleber-Schicht 4 sind zwei schmale Streifen 6,7 eines 
15 anderen Klebers auf der beschichteten Folie vorgesehen. Oiese Kleber- 
Streifen 6,7 dienen lediglich zum Anheften der Folie 1 an der Dose 5. 
ZunSchst wird der Streifen 6 auf den Dosenumfang gelegt. Sodann wlrd 
die Folie 1 urn den Umfang der Dose 5 herumgeschlungen, bis sich die 
beiden Streifen 6,7 gegenGberllegen und praktisch keinen freien Spalt 
20 mehr auf der DosenoberflSche lasseru Hierauf wlrd der Kleber 4 auf 
seine Aktivierungstemperatur aufgeheizt, wobei das Aufheizen auf ver- 
schledene Weise geschehen kanru Belspielsweise kann zuvor die Dose 5 
einen Ofen durchlaufen haben, oder der Kleber wird mittels Mikrowellen 
aufgeheizt Es 1st audi mSglich, die Dose 5 induktiv oder Qber Wirbel- 
25 etrfime zu erhltzen. 

Durch geelgnete mechanische Behandlung der Dose 5 und/oder der Folie 
1 kdnnen elektrostatische Ladungen aufgebaut werden, die ein Anheften 
des Endes 6 der Folie 1 bewlrken. In diesem Fall 1st es mSglich, auf 
30 den zusStzlichen Anteft-K! 6 ^ zu verzichten. 

In der Fig. 3 1st elne Vorrichtung gezeigt, mlt der Dosen mit der erfln- 
dungsgemSBen Folie beschichtet werden kfinnen. 
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Eln zur Rolle 10 gewickeltes Folienband 11 wlrd Ober BandfOhrungs- 
walzen 12-17 Ober eln Messer IB einer VakuumQbergabetrommel 19 zu- 
9ef0hrt, die das Band II ansaugt, so daB es fest auf der Trommel 19 
aufliegt. 



An dieser Trommel 19 wlrd eine Dose 20 voroelgefOhrt, auf welche das 
Folienband II aufgebracht wlrd. Diese Oose 20 1st, zusammen mlt zahl- 
relchen welteren Dosen 20-30, auf einer Fflrderelnrlchtung angeordnet, 
die In der Fig. 3 ledlglich durch zwel Antrlebswalzen 31,32 angedeutet 
1st Die Dosen werden, von links kommend und In Richturig des Pfells 
33 laufend, an der Trommel 19 voroelgefOhrt, durchlaufen anschlleBend 
elnen Berelch mlt elektrostatlschen Aufladungselektroden 34,35,36 und 
gelangen sodann Ober Heizkanaie 37,38 zum Ausgang 39. 
Bel dem In der Fig. 3 gzelgten Beisplel wlrd die Folle also nlcht mit- 
15 tels eines Spezialklebers an der Dose angeheftet, sondern mlttels elektro- 
statlscher Krafte. 

Die Follenlange, die auf die Dose 20 aufgebracht wlrd, wird durch das 
Messer IS so bestlmmt, daB die ganze Dose 20 umwlckelt wlrd. Damit 
die relBtlv lose herumgeschlungene Folle 11 nlcht von der Dose 20 f§||i, 
wlrd sle durch elektrostatlsche Krlfte auf die Dose 20 gedruckt. Jetzt 
gelangt die Dose 20 In den Helzkanal 37, wo der Kleber auf seine Ak- 
tlvlerungstemperatur gebracht wird und die Folle fest mlt der Dose ver- 
blndet. Eln zweiter Helzkanal 38 1st vorgesehen, urn eventuell eine zwel- 
te Aktivierungstemperatur zu erzeugen. 



Es versteht sich, daB die Kunststoff-Folie, bevor sie mlt Farbe und/oder 
Kleber versehen wlrd, einer elektrostatlschen Behandlung unterworfen 
wlrd. Diese Behandlung dient dazu, die Folie fOr Farben und/oder Kleber 
aufnahmefahlg zu machen. Da diese Behandlung als solche bekannt 1st, 
30 wlrd sie nlcht nSher beschriebea 

In der Fig.4 1st eine Anordnung dargestellt, welche das Prinzip der Elek- 
tronenstrahlhSrtung zelgt. Hierzu wlrd an elnen AnschluB 50 eine Be- 
schleunigungsspannung gelegt, die auf eine Vorrichtung mlt einem Isola- 
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tor 51 gegeben wird. Einem Wehneltzyllnder 52 liegt elne Elektronen- 
strahl X-Y-Ablenkung 53 gegenuber. DIeser an sich bel Jedem Femseh- 
gerat vorhandene Onrlchtung ermflgllcht es, elnen Elektronenstrahl 54 
von oben nach unten oder umgekehrt, wle es der Pfell 58 zeigt, abzulen- 

05 ken. Die Oberfliche einer Dose 57, die mit einem nicht dargestellten 
Lack Qberzogen 1st, wlrd von dem Elektronenstrahl 54, von dem zwel 
weitere Posltlonen 55,56 gestrlchelt dargestellt sind, von oben nach un- 
ten abgetastet. Wlrd die Dose 57 um Ihre senkrechte Achse gedreht, 
wle es der Pfell 59 andeutet, so kann der Lack uber den ganzen Umfang 

10 der Dose 57 ausgehSrtet werden. Durch eine geelgnete Steuerung des 
Elektronenstrahls 54 In horlzontaler Rlchtung 1st es mSglich, die Dreh- 
geschwindlgkelt der Dose 57 zu berucksichtigen und exakt vertlkale Ab- 
tastungen vorzunehmen. 

15 Im Unterschled zu dem Elektronenstrahl In einer FemsehrShre handelt es 
sich bel dem Elektronenstrahl 54 urn elnen relatlv krSftlgen Strahl von 
etwa 6 mm Dicke. Die Abbremsung dieses Elektronenstrahls erzeugt die 
sogenannte Brems- oder Rontgenstrahlung. Fur die Abschirmung dieser 
Strahlung kQnnen Bleiplatten vorgesehen sein. 

20 

In der Fig.5 1st eine weitere Moglichkeit des AushSrtens von Lack mit- 
tels Elektronenstrahlen dargestellt. Das Elektronenstrahl-Erzeugungs und 
-Ablenkungssystem 50-53 entspricht demjenigen der Fig.4. Im Gegensatz 
zur Ahordnung der Fig.4 wird Jedoch bei der Anordnung der Fig. 5 nicht 

25 die Dose mit dem Lack bestrahlt, sondern eine Follenbahn 60. Diese Fo- 
lienbahn 60 wlrd von einer Rolle 61 abgewickelt und 'Dber eine Sleride 
62 mit Schlitzen 63-66 eine Walze 67 zugefuhrt. Auf der Rolle 61 1st 
die Follenbahn 60 bereits mit Farbe, mit einem Kleber und mit einem 
Lack versehen. Dieser Lack wird durch den durch die Schlitze 63-66 

30 tretenden Elektronenstrahl 54 ausgeharteL 

Die Arbeitsgange "Farbe auftragen", "Kleber auftragen", "Lack auftra- 
gen" und "Kleber aushSrten" konnen auch flleBbandmSBig oder wenlg- 
stens teilweise simultan erfolgen. Beispielsweise kann eine unbeschichte- 
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te Follenbahn, die von einer ersten Walze auf elne zweite Walze ge- 
wlckelt wird, an einer ersten Stelle zwischen den belden Walzen mit 
Farbe, an einer zweiten Stelle mlt elnem Kleber und an einer drltten 
Stelle mlt elnem Lack versehen werden. Die Aushartung des Lacks kann 
05 dann an einer vlerten Stelle erfolgen. Farbe und Kleber kfinnen dann, 
wenn sie nlcht auf derselben Seite der Follenbahn angebracht werden] 
gleichzeit auf die Bahn gegeben werden. 



Die komplett fertiggestellte Folienbahn wird sodann , wie in der Fig.3 
gezelgt, den Dosen 20,21,23 zugefQhrt und in passende StOcke geschnlt- 
ten. Diese Stucke werden auf die Dosen gebracht, weiche hieraufelnen 
ersten Aufheiz-Kanal 37, der beispielsweise den Kleber auf seine Akti- 
vierungstemperatur brlngt und anschlleBend einen zweiten Aufheiz-Kanal 
38, der beispielsweise die Folie auf ihre Dehnungstemperatur aufheizt 
15 durchlaufen. 

SelbstverstSndllch konnen die Funktionen der AufheizkanSle 37,38 auch 
umgekehrt werden oder es wird mit dem Kanal 38 lediglich eine Art 
Nachbehandlung bewlrkt. 
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Patentanspruche 

1. Verfahren zum Beschichten von FISchengebilden mit einem Informa- 
tionstrfiger, Z.B. elner farbigen Schicht, unter Verwendung einer Im 
wesentlichen rechteckfSrmigen Kunststoff-Folie, die ein- oder mehr- 
schichtig mit Folienfarbe versehen 1st und die einen Kleber aufweist, 
der entweder auf die Folienfarbe Oder auf die nicht mit Folienfarbe 
versehene Selte der Kunststoff-Folie aufgetragen 1st, qekennzeichnet 
durch: 

a) die Verwendung eines an sich bekannten Klebers (4), der erst bei 
elner bestimmten Temperatur, die mindestens uber der Jeweiligen Um- 
gebungstemperatur liegt, aktiviert wird; 

b) die Verwendung eines im wesentlichen rotatlonssymmetrischen Fla- 
chengeblldes (5); 

c) das Anbringen der Im wesentlichen rechteckf6rmigen Kunststoff-Folie 
(2) mit einem Rand (z.B.6) an dem rotatlonssymmetrischen Flachenge- 
bilde (5), wcbei die mit dem Kleber (4) versehene Seite der Kunststoff- 
Folie (2) der Oberflache des rotatlonssymmetrischen FISchengebildes (5) 
gegenuberllegt; 

d) das vollstandige Aufbringen der Kunststoff-Folie (2) auf der OberflS- 
che des rotatlonssymmetrischen FISchengebildes (5) durch Abrollen der 
Folie (2) und/oder des Flachengebildes (5); 

e) direktes oder indirektes ErwSrmen der mit dem Kleber (£) versehe- 
nen Kunststoff-Folie (2). 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet , daB in einem ein- 
oder zwelstuflgen Erwarmungsverfahren sowohl der Kleber (4) aktiviert, 
als auch die Kunststoff-Folie 'zum Schrumpfen gebracht wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet , daB die Kunst- 
stoff-Folie (2) vor dem Aufbringen der Follenfarben und/oder des Kle- 
bers (4) einem Korona- Verfahren unterworfen wird, 

4. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet , daB das rota- 
tlonssymmetrlsche FISchengebilde (5) ein Zylinder 1st, daB die mit 
Farbe (3) und Kleber (4) versehene rechteckige Kunststoff-Folie (2) 
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mlt elnem ersten Rand (6) auf elner Geraden angesetzt wlrd, welche 
euf kOrzestem Weg das untere Ende des Zyllndere mlt dem oberen Ende 
des Zyllnders verbindet, und daB die Kunststoff-Folle (2) mlt einem 
zweiten Rand (7) auf der erw8hnten oder elner hlerzu parallelen Gera- 
05 den angesetzt wlrd. 

5. Verfahren nach Anspruch I, dadurch oekennzelchnet . daB die Follen- 
farbe (3) vor dem Aufbrlngen auf die Kunststoff-Folie (2) mlt elnem 
Kleber gemischt wlrd. 

10 

6. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch oekennzelchnet , daB das rota- 
tlonssymmetrische Flachengebllde (5) aus Polyathylenterephtalat besteht. 

7. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch qekennzelchnet , daB die Folie 
15 (2) auf ihrer einen Seite mit der Folienfaibe (3) und auf der anderen 

Seite mlt dem Kleber (A) versehen wird. 

8. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch qekennzelchnet . daB die Folien- 
farbe (2) mlt einem Lack Oberzogen wird, der elner UV-Bestrahlung un- 

20 terworfen wlrd. 

9. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch oekennzelchnet , daB die Folien- 
farbe mit einem losungsmlttelfreien Lack Oberzogen wird, der elner Elek- 
tronenstrahlbehandlung unterworfen wird. 

25 

10. Verfahren nach Anspruch 9, dadurch oekennzelchnet r rtoa d ie Elek- 
tronenstrahlen mittels eines Scanner-Systems auf den Lack gelangen. 

11. Verfahren nach Anspruch 9, dadurch oekennzelchnet , daB die Elek- 
30 tronenstrahlen mittels des Curtain-Systems auf den Lack gelangen. 

12. Verfahren nach elnem oder nach mehreren der vorangegangenen An- 
SfrOche, dadurch qekennzeichnet, daB die UV- oder Elektronenstrahlbe- 
handlung gleichzeitig mit der ErwSrmung der Folie Oder zeitlich hierzu 
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versetzt erfolgL 

13. Vorrichtung zur DurchfOhrung des Verfahrens nach Anspruch 1, ££; 
kerwzelchnet durch: 

a) eine unbeschlchtete Kunststoff-Folle; 

b) eine Vorrichtung zum Aufdrucken von Farbe auf die Folie; 

c) eine Vorrichtung zum Aufbringen eines Lacks auf die Farbe; 

d) eine Vorrichtung zum Aufbringen eines Klebers auf die Folie; 

e) eine Vorrichtung zum AushSrten des Lacks mittels eines Elektronen- 
strahls; 

f) eine Vorrichtung fOr die Zufuhrung der fertig prSparierten Kunststoff- 
Fplle zu rotationssymmetrischen Kfirpern; 

g) eine Vorrichtung zum Abschnelden eines Stucks von bestlmmter LSnge 
vom Folienband; 

h) eine FSrdereinrlchtung fur mehrere Dosen und 

1) mlndestens einen WSrmekanal', den die Dosen durchlaufen. 

14. Vorrichtung nach Anspruch 13, dadurch qek ennzeichnet, daB 
zwei W§rmekan§le (37,38) vorgesehen slnd, von denen der eine den Kle- 
ber euf seine Aktlvierungstemperatur aufheizt und von denen der andere 
die Folie ouf ihre Schrumpf-Temperatur aufheizt. 

15. Vorrichtung nach Anspruch 13, dadurch qekennzeichnet , daB die Vor- 
richtung zum AushSrten des Lacks eln Ablenksystem fur einen Elektro- 
nenstrahl (54) aufwelst, das den Elektronenstrahl in X- und Y-Richtung, 
bezogen auf die Folie, bewegt, wobel zwlschen dem Ablenksystem und 
der Folie eine Blende (62) mit Schlltzen (63-66) vorgesehen 1st 



